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Die folgenden Angaben sind den vom Anmeider eingereichten Unterlagan 

Der Inhalt dieser Schrift weicht von den am Anmeldetag eingereichten Unterlagen ab 

@) Verfahren zum Betreiben einer Scherpaketierpresse und Scherpaketierpresse 

<g) Das Verfahren und die Scherpaketierpresse zurHerstel- i « 7.2 

lung von Pref^lingen, vorzugsweise Pakete (20), aus Ab- 
fallmaterial, insbesondere aus Schrott und Blechabfallen, 
fuhren einen ersten Verdichtungsschritt zur Vorverdlch- 
tung des aufgegebenen Materials, einen zweiten Verdich- 
tungsschritt zur Zwischenverdichtung des auf die Paket- 
breite vorverdlchteten Materials auf die Hohe des Paketes 
(20) und einen dritten Verdichtungsschritt zur Endverdich- 
tung des Materials auf die endgultige Dichte bzw. Lange 
des Paketes (20) aus. ErfindungsgemaB erfolgen ein mit 
kontinuierlicher Kraft beaufschlagtes Vorverdichten und 
ggf. Schneiden des Materials bis zur Endstellung des Ver- 
dichters (3,1), danach eine justiersicher und auf die plan- 
parallele Endposition gerichtete Fuhrung des Verdichters 
(3.2), weiterhin eine Fuhrung des Verdichters (3.3), in der 
der Verdichter (3.1) bereits in einer die Offnung der Paket- 
kamnner 12.3) freigebenden Stellung steht, wenn der Ver- 
dichter {3.3)zuruckgefahren ist und schlielJIich eine jewei- 
lige Druckbeaufschlagung der Verdichter (3.1, 3.2, 3.3), 
die bei den Verdichtern (3.1, 3,2, 3.3) am Anfang der Ar- 
beitshube sowie fur die Ruckhube unterhalb des verfug- 
baren Maximaldruckes liegt und bei dem Verdichter (3.1) 
fur den Schervorgang und/oder bei den Verdichtern (3.2, 
3.3) fur das jeweilige Ende des PreSvorganges den er- 
zeugbaren Maximaldruck verfugbar macht und eine dem 
jeweiligen Verdichtungsgrad bzw. der jeweiligen Lange 
entsprechend abgestufte Steuerung des ... 
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Beschreibung 



^ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer 
Scherpalcetierpresse und eine Scherpaketierpresse zur Her- 
stellung von PrelBiingen, insbesondere Paketen aus Schrott- 5 
undBlechabfallen. 

Es sind Scherpaketierpressen bekannt, die im wesentli- 
Chen aus einem FuUkasten mit Schneidkante, darin horizon- 
tal gefiihrtem Verdichter mit Schermesser, einem senkrecht 
dazu angeordneten PreBkasten mit darin gefuhrtem Verdich- lO 
ter und einer horizontal quer zum Fiillkasten angeordneten 
Paketkammer mit horizontal gefuhrtem Verdichter bestehen. 

Bei konkreten Ausfuhrungsformen munden Fullkasten 
und PreBkasten in einem gemeinsamen, den paketartigen 
PreBling aufnehmenden Raum, der vorgenannten Paketkam- 15 
men Die Wande von Fullkasten, PreBkasten und Paketkam- 
mer bilden das Gehause der Scherpaketierpresse. Die Paket- 
kammer wcist cine Offnung fur die waagcrccht zu vcrschic- 
bende Tiir auf, die der ausgestoBene PreBling passiert. Die 
Verdichter und die Tur werden von hydraulischen Kolben/ 20 
Zylindem, welche mit einem hydraulischen Antriebssystem 
verbunden sind, bewegt. 

Zur Herstellung von PreBlingen, vorzugsweise Pakete, 
aus Abfallmaterial, insbesondere aus Schrott und Blechab- 
naien, wird mittels derartiger bekannter ScherpakeLierpres- 25 
sen 

- ein erster Verdichtungsschritt zur Vorverdichtung 
des aufgegebenen Materials auf die Breite des Paketes 
mittels eines in dem Fullkasten horizontal gefuhrten 30 
Verdichters, wobei gegebenenfalls uber den Verdichter 
hinausstehendes Material an der Schneidkante mittels 
des am Verdichter angeordneten Schermessers abge- 
schnitten wird, 

- danach ein zweiter Verdichtungsschritt zur Zwi- 35 
schenverdicbtung des auf die Paketbreite vorverdichte- 
ten Materials auf die Hohe des Paketes mittels des in 
dem PreBkasten senkrecht zum Fullkasten gefuhrten 
Verdichters, 

- sodann ein dritter Verdichtungsschritt zur Endver- 40 
dichtung des Materials auf die endgultige Dichte bzw. 
Lange des Paketes mittels des horizontal quer zum 
Fullkasten in der Paketkammer horizontal gefuhrten 
Verdichters, wobei nach Erreichen der endgultigen 
Dichte bzw. Lange das fertige Paket durch die Tur aus 45 
der Paketkammer ausgestofien wird, 

ausgeUbt und erfolgt 

- schlieBlich die Steuerung dieser Verdichtungs- 50 
schritte mittels eines einen hydraulischen Druck erzeu- 
genden Antriebssy stems. 

Das verfahrensgemaBe und konstruktive Grundprinzip 
hat sich in der Praxis bewahrt, jedoch besteht die Forderung 55 
nach funktionellen Verbesserungen und konstruktiven Opti- 
mierungen. 

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren und 
ein Erzeugnis der vorstehend beschriebenen Ciattung zu 
schaffen, nach denen die Scherpaketierpresse insbesondere 60 
durch das Zusammenspiel der Verdichtungsschritte einen 
hoheren Gebrauchswert realisiert. 

ErfindungsgemaB wird dies gemSB den Merkmalen der 
Anspriiche 1 bis 25 geldst. 

Die Erfindung wird an cincm komplcxcn Ausfiihrungs- 65 
beispiel erlautert. In den Zeichnungen zeigen 

Fig. 1 die eigentliche Scherpaketierpresse in perspektivi- 
scher Darstellung mit teilweise aufgeschnittener Ansicht, 



Fig. 2 die Draufsicht nach Fig, 1 mit dem jeweils ver- 
schieden zugeordneten hydraulischen Antriebssystem, 

Fig. 3 die schematische Darstellung der Funktionseinheit 
Tiir, 

Fig. 4 die schematische Darstellung des Krafteverlaufes 
im Bereich der Funktionseinheit Tiir, 

Fig. 5 eine Ansicht der Scherpaketierpresse von der lin- 
ken SeitederFig. 1, 

Fig. 6 zwei schematische Darsiellungen, aus denen das 
Zusammenspiel des ersten und dritten Verdichters entnehm- 
bar ist, 

Fig. 7 die perspektivische Ansicht des kompakten An- 
triebsaggregates ftir sich, 

Fig. 8 zwei Varianten der Dosierung des aufgeschnitten 
dargestellten Fiillkastens der Scherpaketierpresse und 

Fig, 9 der aufgeschnitten dargestellte Fullkasten mit zwei 
Stellungen des PreBdeckels. 

Die Erfindung wird zunachst in ihrcm prinzipicllcn kon- 
struktiven Aufbau erlautert. 

GemaB Fig. 1 besteht das Gehause einer Scherpaketier- 
presse 1 aus einem Fullkasten 2,1, einem PreBkasten 2.2 und 
einer Paketkanrmier 23, sowie einem vom Kolben/Zylinder 

6.1 angetriebenen Verdichter 3.1 mit Anschlagen 7.1, einem 
vom Kolben/Zylinder 6.2 angetriebenen Verdichter 3J2 mit 
Anschlagen 7.2 (Fig. 5) und einem Verdichter 33 (Fig. 2a). 
Der Verdichter 2.2 besitzt eine Schneidkante, die mit einem 
Schermesser 4.2 zusammenwirkt. Eine mit einem Kolben/ 
Zylinder 6.4 verbundene Tiir 5.1 ist in einem Turkasten 5.2 
mit seitlicher Fiihrung 53 (Fig. 4) horizontal beweglich in 
einer unteren Fiihrung 5.4 (Fig. 3) gefuhrt. Der Turkasten 

5.2 ist mittels Zuganker 10 am Gehauseteil der Paketkam- 
mer 23 befestigt, wobei die Zuganker 10 zugleich den ge- 
gen die Tur 5.1 mittels des Verdichters 33 vom Kolben/Zy- 
linder 6 auf den PreBling 20 ausgeiibten Druck abfangen. ' 

Entsprechend den in Fig, 2a) und b) dargesteUten Aufstel- 
lungsmoglichkeiten fur ein hydraulisches Antriebssystem 
9.1 der Scherpaketierpresse 1 besteht jenes im wesentlichen 
aus einem Steuerblock 9.2, einem Hydrauliktank 13 (Fig. 
7), einer Olwanne 14 (Fig. 14) und einem Schaltschrank 16,* 
welche eine kompakte, fur sich vormontierte Baueinheit 15 
bilden. 

Das in Fig. 6a) und b) schematisch dargestellte Zusam- 
menspiel der Ablaufe der Verdichter 3.1 und 3.2 schafft stets 
einen jeweiligen Raum 8, der vor dem Eindringen von even- / 
tuell nachfallendem zu verpressendem Material geschutzt 
ist. 

In Fig. 8a) und b) sind Varianten von zwei Dosiereinrich- 
tungen 12 fur die Aufgabe des zu verarbeitenden Materials 
und in Fig. 8a) und b) zwei Stellungen eines PreBdeckels 11 
fur den Fullkasten 2.1 gezeigt. 

^ Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Betreiben der 
Scherpaketierpresse 1 weist folgende prinzipielle Schrittfol- 
gen bzw. Ablaufe und Verknupfungen auf, nachdem der 
Fullkasten 2.1 mit dem zu verpressenden Material mittels ei- 
ner der Dosiereinrichtung 12 gefiillt wurde: 

- Ein mit kontinuierlicher Kraft beaufschlagtes Vor- 
verdichten und ggf. Schneiden des Materials mit einer • 
das beim Schneiden entstehende Kippmoment des Ver- 
dichters 3.1 eleminierenden, justiersicheren, planparal- 
lelen Fuhrung bis zur Endstellung im ersten Verdich- 
tungsschritt, 

- eine wahrend des danach anschlieBenden zweiten 
Verdichtungsschrittes justiersicher und auf die planpar- 
allclc Endposition der Z wischcn verdich tung gcrichtctc 
Fuhrung des Verdichters 3^, 

- eine derartige Fuhrung des Verdichters 33 im dritten 
Verdichtungsschritt, in der der Verdichter 3.1 bereits in 
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einer die Offnung der Paketkammer 2.3 freigebenden 
Stellung steht, wenn der Verdichter 3.3 in eine Stellung 
zuriickgefahren ist, in der ggf. nachfallendes Material 
die Hubbewegung des Verdichters 3.3 nicht. beeintrach- 
tigt, 

- einer jeweiligen DruckbeaufscHlagung der Verdich- 
ter 3.1, 3.2, 3.3, die 

- bei den Verdichtem 3.1, 3.2, 3.3 am Anfang der 
Arbeitshube sowie fur die Ruckhube unterhalb 
des verfugbaren Maximaldruckes liegt und 

- bei dem Verdichter 3.1 fiir den Schervorgang 
und/oder bei den Verdichtem 3.2, 3.3 fur das je- 
weilige Ende des PreBvorganges den erzeugbaren 
Maximaldruck verfugbar macht und schlieBlich 

- eine dem jeweiligen Verdichtungsgrad bzw. der je- 
weiligen Lange entsprechend abgestufte Steuerung des 
PreBdruckes fUr die Verdichter 3.1, 3.2, 3.3. 

Dabei werden die Ruckhube der Verdichter 3.1, 3.3 ge- 
koppelt, wobei der Verdichter 3.3 zunachst einen Teil des 
Weges allein und den Rest des Weges gemeinsani nnit dem 
Verdichter 3.1 zuriicklegt. 

Die Bewegungen der Verdichter 3.1, 33 sind so aufeinan- 
der abgestimml, daB der Verdichter 3.1 erst dann hinter die 
Schneidkante 4.1 zuriickgefahren wird, uin wieder Material 
in den Fiillkasten 2.1 aufgeben zu konnen, wenn der Ver- 
dichter 33 sich auf dem Ruckhub in der Paketkammer 2.3 in 
einem Bereich befindet, der Material in seinen Raum hinter 
der PreBplatte des Verdichters 3.3 nicht eindringen laBt, 

Die Tur 5.1 wird gleichzeitig mit dem Ruckhub des Ver- 
dichters 3.3 mittels hydraulischer Trennung geschlossen 
Oder gleichzeitig mit dem Ruckhub des Verdichters 3.2 mit- 
tels hydraulischer Trennung geoffnet. 

Fur all diese Abliiufe wird ein MeBsystem verwendet, 
welches die Bewegungsablaufe der Verdichter 3.1, 3.2, 3.3 
sowie der Tur 5.1 und die GroBe des Paketes 20 iiberwachi 
und Signale zur Veranderung der Funktionsablaufe, wieMa- 
terialaufgabe, Paketdichte, Druckbeaufschlagung der Kol- 
ben/Zylinder 6,1, 6.2, 6.3, Olstand (Leckage) abgibt. 

Zu diesem Zweck findet eine Steuerung fur den Antrieb 
der Verdichter 3.1, 3.2, 33 und der Tur 5.1 An wendung, bei 
der von der Materialaufgabe, iiber die Vor- und Zwischen- 
verdichtung, bis zur Endverdichtung und dem AusstoBen 
des Paketes 20 mindestens eine der folgenden Funktionen 
erfaBt, ausgewertet und ggf. dementsprechend in den Ver- 
fahrensablauf eingegriffen wird: 
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nierte, gesteuerte Ventile, 

- durch ein Ventil im jeweiligen Teil des Steucrblocks 
9.2 getrennte hydraulische Kreislaufe fur gleichzeitig 
ablaufende Vorgange mit unrerschiedlich benotigten 
Olmengen, 

- eine Kopplung von Vorgangen mit zwangslaufig 
vorbestimmter Oliibemahme, 

- eine Uberwachung zur Erkennung von Leckagen im 
HydrauUksystem, 

- einen uber oder neben dem Kolben/Zylinder 6.3 fiir 
den Verdichter 33 angeordneten kompakten Steuer- 
block (9.2) und 

- den Kolben/Zylindern 6.1, 6.2, 6.3 jeweils zugeord- 
nete und integrierte, elektronische WegemeBeinrich- 

15 tungenZ-sensoren 

aufweist. 

Eine Stcucrung wcrtct die Signale der WcgcmcBcinrich- 
tungen fur die Einwaage/Aufgabe des Materials zur Uber- 
20 wachung der PaketgroBeAdichte fur eine vorwahlbare Pa- 
ketlange und/oder Paketdichte aus. 

ZweckmaBigerweise wird eine Steuerung mit Alarmein- 
richtung zur Abschaltung der Steuerung der Verdichtungs- 
schritte eingesetzt, wenn die Verdichter 3.1 und/oder 3.2 die 
25 jeweilige Endposition nicht erreichen. 

Wahrend einer Wartung/Reparatur wird mindestens einer 
der Verdichter 3.1, 3.2, 33 so in eine Position bewegt, daB 
der fur die Wartung/Reparatur, insbesondere Wechsel der 
SchleiBauskleidung, benotigte Raum zuganglich ist, ohne 
einen der Verdichter 3.1, 3.2, 3.3 ausbauen zu miissen. 

Das so zu realisierende Verfahren erfordert eine solche er- 
findungsgemaBe Merkmalskombination, daB 
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- Veranderung der Materialaufgabe in Abhangigkeit 
von dem fiir den VerdichtungsprozeB erforderlichen 
Materialbedarf, 50 

- Veranderung des PreBdruckes mindestens eines der 
Verdichter 3.1, 3.2, 3.3 in Abhangigkeit von dem zu 
dem jeweiligen Verdichtungsschritt erforderlichen 
PreBdruck, 

- Veranderung der Weglangen der Verdichter 3.1, 3.2, 55 
3.3 in Abhangigkeit von mindestens einem der Soll- 
werte, wic Breile, Hohe und/oder LSnge sowie Dichte 
des Paketes 20, 

- Gradient der (lewichtszunahme des aufgegebenen 
Materials in der Zeiteinheit. 60 

Insgesamt wird dafiir ein HydrauUksystem fiir den An- 
trieb der Verdichter 3.1, 3.2, 33 und der Tur 5.1 mittels des 
hydraulischen Antriebssystems 9.1 sowie den Kolben/Zy- 
lindcrn 6.1, 6.2, 3 und Stcucrblockcn 9.2 eingesetzt, welches 65 

- einen verfugbaren Maximaldruck, 

- den Verfahrensschritten entsprechend dimensio- 



die Schneidkante 4.1 und Kante des Schermessers 
4.2 in einer nicht dargestellten Draufsicht bei Beginn 
des Schneidvorganges ein Dreieck bilden, der Verdich- 
ter 3.1 kippmomentsicher gefuhrt ist und justiersichere 
Anschlage 7.1 (Fig. 1) als Fiihrung zur Erreichung der 
planparallelen Endposition aufweist, 

- der Verdichter 3.2 mit justiersicheren Anschlagen 
7.2 als Fiihrung zur Erreichung der planparallelen End- 
position ausgestatiet ist und 

- eine derartige Ausbildimg der Lange des Verdichters 
33 vorgesehen ist, mit der wahrend seines Riickhubs 
nachfallendes Material nicht in einen die Kolben/Zy- 
linder 6.1, 63 umgebenden Raum 8 gelangen kann 
(Fig- 6a), b)). 

Weiterhin sind die Verdichter 3.1, 3.2, 33 wahrend des je- 
weiligen PreBvorganges aus dem verfugbaren Druck des hy- 
draulischen Antriebssystems 9.1 voll beaufschlagbar, wah- 
rend des gleichzeitigen Bewegungsablaufes von mindestens 
einem der Verdichter 3.1, 3.2, 33 und/oder der Tiir 5.1 der 
beteiligten Punipenkreislaufe mittels eines Ventiles im je- 
weiligen Steuerblock 9.2 hydraulisch geu-ennt, und es ist 
mindestens einer der Verdichter 3.1, 3.2, 33 hinsichtlich sei- 
ner Bewegungsablaufe mit einem anderen Verdichter 3.1, 
3.2, 3.3 mittels zwangslaufig vorbestimmter Oliibemahme 
gekoppelt. 

Entscheidend in dem neuen Konstruktionssysiem ist, daB 
die Tiir 5.1 mit durch die Zuganker 10 definierter Vorspann- 
kraft am Gehauseteil der Paketkammer 23 anliegt und dabei 
die PreBkraft des Verdichters 3.3 auffangt, wobei die PreB- 
krSfte statisch bestimmt zwischen dem Verdichter 33 und 
den Zugankcrn 10 aufgcnommcn sind. 

Zur Unterstiitzung dieses Konstruktionszusammenhanges 
ist die Tiir 5.1 mittels des rahmenartig geschlossenen Turka- 
stens 5.2 gefuhrt, verlaufen die Zuganker 10 diagonal an Ek- 
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ken langs der PreBkammer 23 und halten zusStzlich den 
Tiirkasten 5.2, der am Gehauseteil der Paketkammer 2.2 an- 
gebracht ist. 

Vorteilhaff. sind die Fuhningen 5.3, 5.4 der Tur 5.1 selbst- 
reinigend gestaltet. 5 

Alle Schmierbohrungen sind so angeordnet und gestaltet, 
daB Zusetzungen derselben durch Abrieb vermieden wer- 
den. 

Funktionsgunstig ist der das Offnen und Schiiefien der 
Tiir 5.1 bewirkende Kolben/Zylinder 6.4 mittig im Tiirquer- 10 
schnitt 5.1 angebracht. 

Eine giinstige platzsparende Anordnung ergibt sich, wenn 
der Kolben^ylinder 6.4 neben dem Verdichter 3.1 und der 
Seitenwand des Gehauseteils der Fullkammer 2.1 integrien 
angeordnet ist. 15 

Zur Untersiutzung des Fullvorganges kann der PreBdek- 
kel 11 am Fullkasten 2.1 vorgesehen werden. 

Die kontinuicrlichc Hcrstcllung der PrcBlingc 20 mit an- 
nahemd gleicher Masse wird durch die Dosiereinrichtung 
12 unterstutzt, die als Behalter- (Fig. 8a) oder Kippmulden- 20 
waage (Fig. 8b) ausfiihrbar ist. 

Samtliche Fiihrungen, insbesondere die der Verdichter 
3.1, 3.2, 3.3 und der Tur 5.1 sind uber nicht dargestellte 
Schmierleitungen mit einem zentralen, automatisch gesteu- 
erlen Schinieraggregal verbunden. 25 

Die Verwendung eines waschbrettartigen Profils fur 
SchleiBteilauskleidungen gewahrleistet ein Auskammen 
von storenden Materialteilen jeglicher Art und Form (Fig. 1. 
Fig. 4). 

Eine Anordnung, bei der 30 

- der kompakte hydraulische Steuerblock 9.2 unmit- 
telbar der Scherpaketierpresse 1 zugeordnet ist, 

der Hydrauliktank 13 und das hydraulische An- 
triebssystem 9.1 und/oder das Schmieraggregat fur die 35 
automatische Schmierung eine vormontierte Bauein- 
heit 15 bilden, welche auf einer rahmenartigen Ol- 
wanne 14 ruhen und 

~ der Schaltschrank 16 der Baueinheit 15 zugeordnet 

ist. 



schafft eine Grund- und Fundamentflache sparende Aufstel- 
lung. Dabei ist es zweckmaBig, die Baueinheit 15 im Winkel 
zwischen dem Fullkasten 2.1 und dem Kolben/Zylinder 6.3 
des Verdichters 3.3 anzuordnen. 

Der mit der Aufgabenstellung zu schaffende hohere Ge- 
brauchswert fiir die Scherpaketierpresse stellt sich fur den 
Betreiber sowohl verfahrensmaBig als auch produkibezogen 
zusammengefaBt so dar, daB 

- ein Automatikbetrieb im Dauertakt oder Einzeltakt, 
zur Herstellung der PreBIinge oder nur eines PreBlings, 

- ein Stopfbetrieb, bei dem der Verdichter 3.1 das Ma- 
terial zusammenscbiebt und die Einfiilloffnung emeui 
freigibt, 

- ein Handbetrieb mit einzelner Bewegung der Kol- 
ben/Zylinder 6.1, 6.2, 6.3 bei elektrischer Vcrriegelung 
der Reihenfolge und 

- sinnvoUe Reparaturbetriebsablaufe 

ermoglicht werden. Dabei ist der PreBdruck der Verdichter 
3.1, 3.2, 33 so abgestuft einstellbar, daB stets PreBIinge in 
optimal hoher Dichte erzeugt werden konnen, ohne fur den 
PreBdruck unnGdge Zeit und Energie aufwenden zu mUssen. 

Insgcsamt tragt die Erfindung dazu bei, die Invcstitions- 
und Betriebskosten beim Einsatz der Maschine zu senken, 
wobei die Zykluszeiten der Scherpaketierpresse verkurzt 
und die Produktivitat sowie Qualitat der Erzeugung von 
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PreBlingen erhoht werden. 

Bezugszeichenliste 

1 Scherpaketierpresse 

2.1 Fullkasten 

2.2 PreBkasten 
23 Paketkammer 

3.1 Verdichter 

3.2 Verdichter 

3.3 Verdichter 

4.1 Schneidkante 

4.2 Schermesser 

5.1 Tur 

5.2 Tiirkasten 

5.3 seitliche Fuhrung 

5.4 untere Fuhrung 

6.1 Kolbcn/Zylindcr 

6.2 Kolben/Zylinder 
63 Kolben/Zylinder 
6.4 Kolben/Zylinder 

7.1 Anschlag 

7.2 Anschlag 
8 Raum 

9.1 hydraulisches AnUiebssysLem 

9.2 Steuerblock 
10 Zuganker 
U PreBdeckel 

12 Dosiereinrichtung 

13 Hydrauliktank 

14 Olwanne 

15 Baueinheit 

16 Schaltschrank 

20 Paket/paketartiger PreBling 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Betreiben einer Scherpaketierpresse 
zur Herstellung von PreBlingen, vorzugsweise Pakete 
(20), aus Abfallmaterial, insbesondere aus Schrott und 
Blechabfallen, umfassend 

- einen ersten Verdichtungsschritt zur Vorver- 
dichtung des aufgegebenen Materials auf die 
Breite des Paketes (20) mittels eines in einem 
Fullkasten (2.1) horizontal gefuhrten Verdichters 
(3.1), wobei gegebenenfalls uber den Verdichter 
(3.1) hinausstehendes Material an einer Schneid- 
kante (4.1) mittels eines am Verdichter (3.1) ange- 
ordneten Schermessers (4.2) abgeschnitten wird, 

- einen zweiten Verdichtungsschritt zur Zwi- 
schenverdichtung des auf die Paketbreite vorver- 
dichteten Materials auf die Hohe des Paketes (20) 
mittels eines in einem PreBkasten (2.2) senkrecht 
zum Fullkasten (2.1) gefuhrten Verdichters (3.2), 

- einen dritten Verdichtungsschritt zur Endver- 
dichtung des Materials auf die endgaitige Dichte 
bzw. LSnge des Paketes (20) mittels eines hori- 
zontal quer zum Fullkasten (2.1) in einer Paket- 
kanmier (2.3) horizontal gefuhrten Verdichters 
(33), wobei nach Erreichen der endgiiltigen 
Dichte bzw. Lange das fertige Paket (20) durch 
eine Tur (5.1) aus der Paketkammer (23) ausge- 
stoBen wird und 

- die Verdichtungsschritte mittels eines einen hy- 
draulischcn Druck crzcugcndcn Antricbssystcms 
(9.1) gesteuert werden, gekennzeichnet durch 

a) ein mit kontinuierlicher Kraft beauf- 
schlagtes Vorverdichten und ggf. Schneiden 
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des Materials mit einer das beim Schneiden 
enistehende Kippmoment des Verdichters 
(3.1) eleminierenden, justiersicheren, plan- 
parallelen Fuhning bis zur Hndstellung im 
ersten Verdi chtungsschritt, 5 

b) eine wahrend des danach anschlieBenden 
zweiten Verdi chtungsschrittes justiersicher 
und auf die planparallele Endposition der 
Zwischenverdichtung gerichtete Fuhrung 
des Verdichters (3.2), lO 

c) eine derartige Fuhrung des Verdichters 
(3-3) im dritten Verdichtungsschritt, in der 
der Verdichter (3.1) bereits in einer die Off- 
nung der Paketkammer (2.3) freigebenden 
Stellung sieht, wenn der Verdichter (33) in 15 
eine Sic Hung zuruckgefahren ist, in der ggf, 
nachfallcndcs Material die Hubbewegung 
des Vcrdichlcrs (3.3) nicht bccintrachtigt, 

d) einer jcwciligen Druckbeaufschlagung 
der Verdichicr (3.1. 3.2, 3.3), die 20 

- bci den Verdichtem (3.1, 3^, 33) am 
Anfang der Arbeitshtibe sowie fiir die 
Ruckhiibe unterhalb des verfiigbaren 
Maximaldruckes liegt und 

- bei deni Verdichter (3.1) fur den 25 
Schervorgang und/oder bei den Ver- 
dichtem (3.2, 3.3) fiir das jeweilige 
Ende des PreBvorganges den erzeugba- 
ren Maximaldruck verfugbar macht und 

e) eine dem jeweiligen Verdichtungsgrad 30 
bzw. der jeweiligen Lange entsprechend ab- 
gestufte Steuerung des PreBdruckes fUr die 
Verdichter (3.1, 3.2, 33). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Ruckhube der Verdichter (3.1, 3.3) gekop- 35 
pelt sind, wobei der Verdichter (33) zunachst einen 
Teil des Weges allein und den Rest des Weges gemein- 
sam mit dem Verdichter (3.1) zurucklegt. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bewegungen der Ver- 40 
dichter (3.1, 3.3) so aufeinander abgestimmt sind, daB 
der Verdichter (3.1) erst dann hinter die Schneidkante 
(4.1) zuruckgefahren wird (um wieder Material in den 
Fullkasten (2.1) aufzugeben), wenn der Verdichter 
(33) sich auf dem Ruckhub in der Paketkammer (23) 45 
in einem Bereich befindet, der Material in seinen Raum 
hinter der PreBplatte des Verdichters (33) nicht ein- 
dringen laBt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Tur (5.1) gleichzeitig 50 
mit dem Ruckhub des Verdichters (3.3) (mittels hy- 
draulischer Trennung) geschlossen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Tur (5.1) gleichzeitig 
mit dem Ruckhub des Verdichters (3.2) (mittels hy- 55 
draulischer Trennung) geSffnet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, ge- 
kennzeichnet durch die Verwendung eines MeBsy- 
stems, welches die Bewegungsablaufe der Verdichter 
(3,1, 3.2, 33) sowie der Tur (5.1) und die PaketgroBe 60 
uberwacht und Signale zur Veranderung der Funkuons- 
ablaufe, wie Materialaufgabe, Paketdichte, Druckbe- 
aufschlagung der Kolben/Zylinder (6.1, 6.2, 63, 6.4), 
Olstand (Leckage) abgibt. 

7. Verfahren nach cincm dor Anspruche 1 bis 6, gc- 65 
kennzeichnet durch die Verwendung einer Steuerung 
fiir den Antrieb der Verdichter (3.1, 3.2, 33) und der 
Tur (5.1), bei der von der Materialaufgabe, uber die 



Vor- und Zwischenverdichtung, bis zur Endverdich- 
tung und dem AusstoBen des Paketes (20) mindestens 
eine derfolgenden Funktionen erfaBt, ausgewertet und 
ggf. dementsprechend in den Verfahrensablauf einge- 
griffen wird: 

a) Veranderung der Materialaufgabe in Abhan- 
gigkeil von dem fiir den VerdichtungsprozeB er- 
forderlichen Materialbedarf, 

b) Veranderung des PreBdruckes mindestens ei- 
nes der Verdichter (3.1, 3.2, 33) in Abhangigkeit 
von dem zu dem jeweiligen Verdichtungsschritt 
erforderlichen PreBdruck, 

c) Veranderung der Weglangen der Verdichter 
(3.1, 3.2, 3.3) in Abhangigkeit von mindestens ei- 
nem der Sollwerte, wie Breite, Hohe und/oder 
Lange sowie Dichte des Paketes (20), 

d) Gradient der Gewichtszunahme des aufgege- 
bcncn Materials in der Zcitcinhcit, 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, ge- 
kennzeichnet durch die Verwendung eines Hydraulik- 
systems fiir den Antrieb der Verdichter (3,1, 3.2, 33) 
und der Tur (5.1) mittels fur sich bekannten hydrauli- 
schen Anuiebssystems (9.1) sowie Kolben/Zylinder 
(6.1, 6.2, 63, 6.4) und Steuerblocken (9.2), welches 
aufweist: 

a) einen verfugbaren Maximaldruck, 

b) den Verfahrensschritten entsprechend dimen- 
sionierte, gesteuerte Ventile, 

c) durch ein Ventil im jeweiligen Teil des Steuer- 
blocks (9.2) getrennte hydraulische Kreislaufe fur 
gleichzeitig ablaufende Vorgange mit unter- 
schiedlich benotigten Olmengen, 

d) Kopplung von Vorgangen mit zwangslaufig 
vorbestimmter Oliibemahme, 

e) eine Uberwachung zur Erkennung von Lecka- 
gen im Hydrauliksystem, 

f) einen iiber oder neben dem Kolben/Zylinder 
(6.3) fur den Verdichter (3.3) angeordneten kom- 
pakten Steuerblock (9.2) und 

g) den Kolben/Zylindem (6.1, 6.2, 63, 6.4) Je- 
wells zugeordnete und integrierte, elektronische 
WegemeBeinrichtungenZ-sensoren. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, ge- 
kennzeichnet durch eine Steuerung, die die ausgewer- 
teten Signale der WegemeBeinrichtungen fur die Ein- 
waage/Aufgabe des Materials zur Uberwachung der 
PaketgroBe/-dichte fur eine vorwahlbare Paketlange 
und/oder Paketdichte verwendet, 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, ge- 
kennzeichnet durch die Verwendung einer Steuerung 
mit Alarmeinrichtung zur Abschaltung der Steuerung 
der Verdichtungsschritte, wenn die Verdichter (3.1) 
und/oder (3.2) die jeweilige Endposition nicht errei- 
chen. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB wahrend einer Wartung/Re- 
paratur mindestens einer der Verdichter (3.1, 3.2, 3.3) 
so in eine Position bewegt wird, daB der fur die War- 
tung/Reparatur, insbesondere Wechsel der SchleiBaus- 
kleidung, benotigte Raum zuganglich ist, ohne einen 
der Verdichter (3.1, 3.2, 3.3) auszubauen. 

12. Scherpaketierpresse zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens im wesentlichen bestehend aus 

- einem FOllkasten (2.1) mit Schneidkante (4.1), 
darin horizontal gcfiihrtcm Verdichter (3.1) mit 
Schermesser (4.2), 

- einem senkrecht dazu angeordneten PreBkasten 
(2.2) mit darin gefiihrtem Verdichter (3.2) und 
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- einer horizontal quer zum FuUkasten (2.1) an- 
geordneten Paketkammer (2.3) mit horizontal ge- 
fuhrtem Verdichter (3.3), wobei 

- FuUkasten (2.1) und PreRkasten (2.2) in einem 
gemeinsamen, den paketartigen PreBling (20) auf- 5 
nehmenden Raum, der Paketkammer (2.3), miin- 
den und die Wande von FuUkasten (2.1), PreBka- 
sten (2.2) und Paketkammer (23) im wesentli- 
chen das Gehause der Scherpaketierpresse (1) bil- 
den, 10 

- dieser Raum, d. h. die Paketkammer (2.3), eine 
Offnung fur die waagerecht zu verschiebende Tur 
(5,1) aufweist, die der ausgestoBene PreBling (20) 
passiert, und 

- die Verdichter (3.1, 3.2, 3.3) und die Tiir (5.1) I5 
von hydraulischen Kolben/Zylindem (6.1, 6.2, 
6.3, 6.4), welche mit dem hydraulischen Antriebs- 
system (9.1) vcrbundcn sind, bcwcgl wcrdcn, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

a) die Schneidkante (4,1) und Kante des 20 
Schermessers (4.2) (in der Draufsicht) bei 
Beginn des Schneidvorganges ein Dreieck 
bilden und der Verdichter (3,1) kippmoment- 
sicher gefuhrt ist und justiersichere An- 
schlage (7.1) als Fuhrung zur Erreichung der 25 
planparallelen Endposition aufweist, 

b) der Verdichter (3.2) mit justiersicheren 
Anschlagen (7^) als Fuhrung zur Erreichung 
der planparallelen Endposition ausgestattet 
ist und 30 

c) eine derartige Ausbildung der Lange des 
Verdichters (3.3) vorgesehen ist, so daB wah- 
rend seines Ruckhubs nachfallendes Material 
nicht in einen die Kolben/Zy Under (6.1, 6.3) 
jeweils umgebenden Raum (8) gelangen 35 
kann, 

13. Scherpaketierpresse nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verdichter (3.1, 3.2, 3.3) wah- 
rend des jeweiligen PreBvorganges aus dem verfugba- 
ren Druck des hydraulischen AnU-iebssystems voll be- 40 
aufschlagbar, wahrcnd des gleichzeitigen Bewegungs- 
ablaufes von mindestens einem der Verdichter (3.1, 
3.2, 3.3) und/oder der Tiir (5.1) der beteiligten Pum- 
penkreislaufe mittels eines Ventiles im jeweiligen Sieu- 
erblock (9.2) hydraulisch geU-ennt sind und mindestens 45 
einer der Verdichter (3.1, 3.2, 3.3) hinsichtlich seiner 
Bewegungsablaufe mit einem anderen Verdichter (3.1, 
3.2, 33) mittels zwangslSufig vorbestimmier OlUber- 
nahme gekoppelt ist. 

14. Scherpaketierpresse nach Anspruch 13, dadurch 50 
gekennzeichnet, daB die Tur (5.1) mit durch Zuganker 
(10) definierter Vorspannkraft am Gehause der Paket- 
kammer (23) anliegt und dabei die PreBkraft des Ver- 
dichters (33) auffangt, wobei die PreBkrafte statisch 
bestimmt zwischen dem Verdichter (33) und den Zug- 55 
ankem (10) aufgenommen sind. 

15. Scherpaketierpresse nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tur (5.1) mittels eines rah- 
menartig geschlossenen Tiirkastens (5.2) gefuhrt ist, 
die Zuganker (10) diagonal an Ecken langs der PreB- 60 
kanmier (2.3) gegenuberliegend verlaufen und den 
Turkasten (5.2) zusatzlich halten, der am Gehause der 
Paketkammer (2.2) angebracht ist. 

16. Scherpaketierpresse nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fuhrungcn (5.3, 5.4) der Tiir 65 
(5.1) selbstreinigend gestaltet sind. 

17. Scherpaketierpresse nach einem der Anspriiche 12 
bis 16, gekennzeichnet durch eine derartige Anordnung 
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von Schmierbohrungen zur Vermeidung des Zusetzens 
der Schmierbohrungen durch Abrieb. 

18. Scherpaketierpresse nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet^ daB der das Offnen und SchlieBen der 
Tiir (5.1) bewirkende Kolben/Zylinder (6.4) mittig im 
Turquerschnitt (5.1) angebracht ist. 

19. Scherpaketierpresse nach einem der Anspriiche 12 
bis 1 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Kolben/Zylin- 
der (6.4) neben dem Verdichter (3.1) und der Seiten- 
wand des Gehauses der FuUkammer (2.1) integriert an- 
geordnet ist. 

20. Scherpaketierpresse nach einem der Anspriiche 12 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB zvir Unterstiitzung 
des Fullvorganges ein PreBdeckel (11) am FuUkasten 
(2.1) vorgesehen ist, 

21. Scherpaketierpresse nach einem der Anspruche 12 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB zur kontinuierh- 
chcn Hcrstcllung von PrcBlingcn (20) mit annahcmd 
gleicher Masse dem Fiillkasten eine Dosiereinrichtung 
(12) vorgeordnet ist. 

22. Scherpaketierpresse nach einem der Anspriiche 12 
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB samtliche Fuhrun- 
gen, insbesondere die der Verdichter (3.1, 3.2, 33) und 
der Tiir (5.1), uber Schmierleitungen mit einem zenira- 
len, automatisch gesleuerten Schiuieraggregat verbun- 
den sind. 

23. Scherpaketierpresse nach Anspruch 12- gekenn- 
zeichnet durch die Verwendung eines waschbrettarti- 
gen Profils fur SchleiBteilauskleidungen zum Auskam- 
men von storenden Materialteilen jeglicher Art und 
Form. 

24. Scherpaketierpresse nach Anspruch 12, gekenn- 
zeichnet durch eine Aufstellungsanordnung, bei der 

a) der kompakte hydraulische Steuerblock (9.2) 
unmittelbar der Scherpaketierpresse (1) zugeord- 
net ist, 

b) ein Hydrauliktank (13) und das hydraulische 
Antriebssystem (9.1) und/oder das Schmieraggre- 
gat fur die automatische Schmierung eine vor- 
montierte Baueinheit (15) bilden, welche auf einer 
ralmienartigen Olwanne (14) ruhen und 

c) ein Schaltschrank (16) der Baueinheit (15) zu- 
geordnet ist. 

25. Scherpaketierpresse nach Anspruch 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Baueinheit (15) im Winkel 
zwischen dem FuUkasten (2.1) und dem Kolben/Zylin- 
der (6) des Verdichters (33) angeordnet ist. 
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